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Abstract of DE1 9534836 

A water-soluble mould core for the injection molding of plastic parts with cavities and/or undercuts, 
which is placed in the mould and removed by dissolution after demoulding. The core (I) contains (A) at 
least 95 wt% sharp sand and/or glass particles and/or metal powder and (B) at least 1 wt% aq. binder 
soln. contg. 25-35 wt% polyvinyl alcohol (PVA). Also claimed is a process for the prodn. of core (I). 
Pref. metal powder is Al, bronze or Cu. Solid (A) has a particle size of 0.1-0,3 mm and a narrow particle 
size distribution, and consists of uniformly round particles. The core may be coated with at least one 
pore-sealing layer consisting of an anhydrous size with a thickness of 0.1-0,3 mm. pref. comprising 
sharp sand and/or graphite with a particle size of less than 0.07 mm and a solids content of at least 60 
wt%. This may also be coated with a second layer based on PVA or polyacrylate. 
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@ Wasserloslicher Fornnkem zum SpritzgieBen von Kunststoffteilen und Verfahren zu seiner Herstellung 

Die Erfindung betrifft einen wasseriosiichen Formkern 
zum SpritzgieSen von Kunststoffteilen mit Hinterschneidun- 
gen und/oder Hohlraumen und ein Verfahren zur Herstellung 
des Formkerns. 

Ausgehend von den Nachteilen der bekannten Losungen soil 
ein wasserloslicher Formkern geschaffen werden, der ko- 
stengunstig herstellbar, recycelfahig und in relativ kurzer 
Zait aus dam Kunststoffteil herausldsbar ist. 
Es wird ein Formkern vorgeschlagen, der aus mindestens 95 
Masse-% Quarzsand und/oder Glaspartikein und/oder Me- 
tallpuh^er und mindestens 1 Masse-% einer waSrigen Bind* 
eridsung auf der Basis von Polyvlnylalkohol mit einem 
Polyvinylalkoholanteil von 25 Masse-% bis 35 Masse-<H) 
besteht Dieser Formkern ermogllcht eine sehr wirtschaftli- 
che Verfahrenswetse des SpritzgieSens mit verlorenen Ker- 
nen. Das Metallpulver kann aus Aluminium, Bronze oder 
Kupfer bestehen. Vorteilhaft ist es, wenn Quarzsand, Glas- 
und Metallpuiverpartikel eine Teilchengrofie von 0,1 bis 0«3 
mm und eine enge Korngrofienverteilung aufweisen sowie 
eine gieichmal^ige runde Form. Bei der Verwendung von 
Metallpulver als Feststoff tritt zusatzlich der Vorteil ein, dal^ 
beim Umspritzen der Kerne im Spritzgiet^werkzeug die 
Oberflache des Kernes schneller abkuhlt und dadurch das 
Bindemittel thermisch weniger stark beansprucht wird. Das 
hat zur Folge, da& gespritzte Formteile mit einer nahezu 
glatten inneren Oberflache erhalten werden. 
Femer wird auch ein geeignetes Verfahren zur Herstellung 
der Formkerno vorgeschlagen. 
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Beschreibung rensweise des SpritzgieBens mit verlorenen Kernen. 

Das Metallpulver kann aus Aluminium, Bronze oder 
Die Erfindung betrifft einen wasserloslichen Form- Kupfer bestehen. Vorteilhaft ist es, wenn Quarzsand, 
kern zum SpritzgieBen von Kunststoffteilen mit Hinter- Glas- und Metallpulverpartikel eine TeilchengroBe von 
schneidungen und/oder Hohlriumen und ein Verfahren 5 0,1 bis 0,3 mm und eine enge KorngroBenverteilung auf- 
zurHerstellungdesFormkerns. weisen sowie eine gieichm^Bige runde FornL Bei der 
Das SpritzgieBen von Kunststoffteilen mit Hinter- Verwendung von Metallpulver als Feststoff tritt zus^tz- 
schneidungen und/oder Hohlraumen ist nur unter Ver- lich der Vorteil ein, daB beim Umspritzen der Kerne im 
wendung speziell dafiir geeigneter Kerne mdglich. In SpritzgieBwerkzeug die Oberfiache des Kernes Schnei- 
der Praxis wird dabei in Verfahren mit mehrfach ver- 10 ler abkUhlt und dadurch das Bindemittel thermisch we- 
wendbarem Kern bei entfernbarem Innenkern, in Ver- niger stark beansprucht wird. Das hat zur Folge, daB 
fahren mit entfernbarem Kern und in Verfahren mit gespritzte Formteile mit einer nahezu glatten inneren 
verlorenen Kernen unterschieden. Verlorene Kerne Oberflache erhalten werden. In alien Fallen, wo eine 
sind Formkerne. die zusammen mit dem spritzgegosse- besonders gute InnenoberflSchenqualitat des Spritz- 
nen Formkdrper aus dem Werkzeug ausgeworfen wer- 15 gieBformteiles gewunscht wird, hat es sich als zweckma- 
den und anschlieBend aus diesem durch Zerlegen» Bre- Big erwiesen, wenn ein Formkern eingesetzt wird, der 
chen, Zertriimmem, Ausschmelzen oder durch Heraus- mindestens mit einer porenverschlieBenden Schicht 
I5sen entfernt werden. Bekannt sind z, B. schmelzbare Qberzogen ist, die aus einer 0,1 mm bis 0,3 mm dicken 
Formkerne aus niedrigschmelzenden Metail-Legierun- wasserfreien Deckschlichte besteht, die aus Quarzsand 
gen (DE-OS 29 22 303, EP 0 178 093) oder wasserl5sli- 20 und/oder Graphit mit emer KorngroBe von kleiner ais 
che Formkerne auf Basis keramischer M ischungen (DE- 0,07 mm gebildet ist, und einen Feststoffanteil von min- 
OS 38 32 370). destens 60 Ma.-% aufweist Zusatzlich soUte der Form- 
Die einzusetzenden Formkerne milssen einerseits den kern noch mit einer zweiten Schicht auf der Basis von 
thermischen Belastungen durch die eingespritzte Kunst- Polyvinylalkohol oder Polyacrylat uberzogen sein. Die 
stoffschmelze standhalten und soUen andererseits nach 25 als untere Schicht aufgebrachte 0,1 bis 0,3 mm dicke 
dem Entformen der Formkorper aus diesen einfach und Deckschicht schlieBt die Poren zwischen den Formstoff- 
schnell entfembar sein. Letzteres ubt einen groBen Ein- partikein und verbessert damit die OberflachengOte des 
f luB auf die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens aus. We- Formkems. AuBerdem schOtzt sie den Kernbinder vor 
sentlich ist weiterhin, daB die Formkerne eine ausrei- starker thermischer Beanspruchung wahrend des 
chende mechanische Festigkeit aufweisen. In der DE- 30 SpritzgieBens und verhindert die Penetration der 
OS 37 36 574 ist ein wasserloslicher Formkern beschrie- Kunstharzlosung beim Auftragen einer zweiten Schicht 
ben, der aus einem zumindest teilweise wasserloslichen auf den Formkern. Das Losungs- und und Verdiinnungs- 
Kunststoff auf der Basis von Acryls^ure oder Metha- mittel der Deckschlichte muB wasserfrei sein, um ein An 
cryls^ure, besteht Ein solcher Formkern muB einen losen des wasserloslichen Kernbinders auszuschlieBen. 
E-Modul von mindestens 5000 N/mm^ eine Bruchdeh- 35 Als Ldsungs- und VerdQnnungsmittel ist z. B. Ispropanol 
nung von weniger als 10% und eine thermische Kurz- geeignet Die nach dem Trocknen der Deckschlichte 
zeitbestandigkeit im Bereich von 70* C bis ISO^'C besit- aufgetragene zweite Schicht, bestehend aus einem was- 
zen, Je hoher die mechanischen Eigenschaftswerte des serloslichen Kunstharz, gibt dem Formkern mit der 
Formkernes sind, desto schwieriger und zeitaufwendi- Deckschlichte eine hohe Abriebfestigkeit und gewahr- 
ger ist es dann auch, das Kernmaterial aus dem Form- 40 leistet die Wasserloslichkeit des gesamten Kerns beim 
korper zu entfemen. Bedingt durch die teilweise auftre- HerauslSsen des Formkerns aus dem Kunststoffteil 
tenden hohen Einspritzgeschwindigkeiten beim Spritz- nach dem SpritzgieBen. 

gieBen und die gleichzeitig hohen thermischen Bela- Zur Herstellung der Formkerne sind foigende Ver- 

stungen muB der Formkern hohe mechanische Eigen- fahrensschritte vorgesehen: 

schaftswerte aufweisen, ansonsten besteht die Gefahr, 45 

daB der verwendete Formkern wahrend des Spritzgie- a) Herstellung einer lagerfahigen Binderldsung auf 

Bens bricht und AusschuB entsteht der Basis von Polyvinylalkohol mit einem Polyvi- 

Auch bereits geringfQgige Deformationen des Form- nylalkoholanteil von 25 Ma.-% in einem beheizba- 

kems ergeben nicht qualitatsgerechte Formteile. Auch ren Riihrwerk durch Vorlegen von Wasser und Zu- 

das Handling der Formkerne vor und nach dem Spritz- 50 gabe von Polyvinylalkohol unter Riihren bei gleich- 

gieBprozeB spielt fiir die Wirtschaftlichkeit des Verfah- zeitiger Erw^rmung bis auf eine Temperatur von 

rens eine wesentliche Rolle. Von Nachteil ist dabei das 80* C bis zur voUstandigen Losung des Polyvinylal- 

hohe Gewicht der Formkerne, z. B. wiegt ein Metall- kohols, 

schmelzkern einer Saugrohranlage fiir Kraftfahrzeuge b) Mischen der Feststoffe Quarzsand und/oder 

ca. 50 kg. 55 Glaspartikel und/oder Metallpulver mit der nach a) 

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, einen was- hergestellten Binderldsung in einem Mischer in ei- 

serloslichen Formkern zu schaffen, der kostengiinstig nem Mengenverhaltnis Feststoff/Binderlosung von 

herstellbar, recycelfahig und in relativ kurzer Zeit aus 95 : 5 bis 99 : 1, wobei der Feststoff vorgelegt wird, 

dem Kunststoffteil herauslosbar ist. Femer war es Auf- und 

gabe der Erfindung, ein geeignetes Verfahren zur Her- 60 c) Zufahrung des rieselfahigen Formstoffes in eine 

stellung des Formkems zu schaffen. KernschieBmaschine und Bildung der gewQnschten 

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch gelost, Formkerne bei einem Druck von 3,5 bar bis 6,5 bar 

daB der Formkern aus mindestens 95 Ma.-% Quarzsand und einer Kemkastentemperatur von 150"C bis 

und/oder Glaspartikeln und/oder Metallpulver und 180^C 

mindestens 1 Ma.-% einer waBrigen Binderldsung auf es 

der Basis von Polyvinylalkohol mit einem Polyvinylaiko- Die ausgehirteten Formkerne konnen nachtraglich 

holanteil von 25 Ma.-% bis 35 Ma.-% besteht Dieser noch mit einer porenverschlieBenden wasserfreien 

Formkern ermoglicht eine sehr wirtschaftliche Verfah- Schlichte aus Quarzsand und/oder Graphit mit einer 
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KorngrdBe von idemer als 0,07 mm und einem Feststoff- c) Herstellung des Formkerns (KernschieBen) 
anteil von mindestens 60 Ma.-% beschichtet werden, 

z. B. durch Tauchen in eine Magnesiumsilikatschlichte Auf einer gieBereitypischen KernschieBmaschine mit 
auf Isopropanolbasis. AbschlieBend kdnnen die Form- einem beheizbaren Formwerkzeug werden die Form- 
kerne noch mit einer Kunstharzschicht, z. B. aus Polyvi- 5 kerne be! einem Druck von 4,0 bar und einer Kemka- 
nylalkohoi uberzogen werden, z. B. mit einer wSBrig-al- stentemperatur von 170*C hergestellt Nach einer Ver- 
koholischen PolyvinylalkohoUosung mit einem Polyvi- weilzeit von 90 s wird der Formkern aus dem Form- 
nylalkoholanteil von 18 Ma.-%. Nach dem Auftragen werkzeug per Hand entnommen. Nach einer 24- bis 
der jeweiligen Beschichtung werden die Formkerne ge- 48standigen Lagerung wird der ausgehMrtete Formkern 
trocknet 10 direkt beim SpritzgieBen eingesetzt oder zunSchst be- 

Die Biegefestigkeit der so hergesteilten Formkerne, schichteL 

beschichtet oder unbeschichtet, betragt bis zu 10 MPa. Die Beschichtung wird wie folgt durchgefuhrt, wobei 

In Abhangigkeit von der Maschineneinsteilung und zwei unterschiedliche Schichten aufgetragen werden: 

der Lage des Anschnitts fUr die herzustellenden Kunst- Bin gemaB den Verfahrensschritten a) bis c) herge- 

stoffteile reichen die mechanischen Festigkeitswerte der 15 stellter Formkern wird durch Tauchen mit einer Magne- 

erfindungsgemaflen Formkerne aus, um einen Kern- siumsilikat-Graphit-Schlichte auf Isopropanolbasis be- 

bruchwahrenddesSpritzgieBenszuverhindern. schichtet (Konsil TG-AK 140, Fa. KBO). Nach dem 

Bin weiterer Vorteil dieser Formkerne besteht vor Trocknen dieser, ca. 0,2 rnm dicken Deckschlichte, wird 

allem darin, dafl sie nach dem Entformen des Kunst- der Formkern mit einer waBrig-isopropanolischenPoly- 

stoffteiles innerhalb weniger Minuten in Wasser voU- 20 vinylaikohlldsung mit einem Polyvinylalkoholanteil von 

standig zerfallea Die AuflSsezeit betragt fflr unbe- 18,0 Ma.-% beschichtet und anschlieBend ge trocknet 

schichtete Kerne ca. 3 bis 5 min und fur beschichtete Die Biegefestigkeit des so beschichteten Formkerns be- 

Kerne ca. 7 bis 10 min, bei einer Wassertemperatur von tragt 6,7 MPa. 

20^*0 Bei haheren Wassertemperaturen konnen auch Im folgenden wird der Einsatz der Formkerne beim 

ktlrzereAufldsezeitenerreicht werden. Aus Wirtschaft- 25 SpritzgieBen eines gekrummten Ansaugrohres aus 

lichkeitsgrttnden ist es jedoch sinnvoil, das im Brauch- Polyamid 6.6 mit 30 Ma.-% Glasfasern fur Verbren- 

wasserkreislauf eines SpritzgieBbetriebes zur Verfu- nungsmotoren eriautert, wobei die Ansaugrohrejeweils 

gung stehende Wasser einzusetzen, das in etwa eine mit einem unbeschichteten Kern und mit einem be- 

Temperaturvon20*'Chat.DerjeweilsverwendeteFest- schichteten Kern hergestellt werden, auf einer Spritz- 

stoff und die waBrige PolyvinylalkohoUosung kdnnen 30 gieBmaschine vomTyp Krauss-Maffei 900-250 (SchlieB- 

auf einfache Weise abgetrennt werden. Die Entsorgung kraft 2500 kN) in einem Einfachwerkzeug. 

der ca. 0,1 bis 03 Ma.-%igen PolyvinylalkohoUosung Zum Einlegen des Formkerns in das SpritzgieBwerk- 

bereitet in der Praxis keine Probleme. Der anfallende zeug wird eine Klemmeinrichtung verwendet, die durch 

Feststoff wird gereinigt und im Kreislauf wieder zur ihre elastische Verformbarkeit toleranzkompensierend 

Herstellung neuer Formkerne eingesetzt Die Material- 35 wirkt und der Kernaufnahme dient Die Lage des Kerns 

zusanunensetzungfilr die Formkerne verursachtinfolge im SpritzgieBwerkzeug wird desweiteren liber eine 

der m5glichen Wiederverwendung des Feststoffes nur KemabstQtzung Hxiert Der Zeitpunkt des Zurttckzie- 

sehr geringe Kosten. Somit kann das SpritzgieBverfah- hens der Kernabstiitzung wird tiber die Maschinenein- 

ren mit verlorenen Kernen zu wesentlich wirtschaftli- stellung festgelegt 

cheren Bedingungen durchgefuhrt werden. 40 Nach Beendigung des SpritzgieBzykiusses nach einer 

Die Erfindung soil nachstehend an einigen Beispielen Zykluszeit von 25 s wird das Ansaugrohr mit dem Form- 

naher eriautert werden. kern mittels eines Manipulators aus dem Werkzeug ent- 
nommen und iiber ein Fdrderband in ein 20" C warmes 

Beispiel 1 Wasserbad transportiert 

45 Die Auflosezeit fiir die unbeschichteten Formkerne 

Die Herstellung des wasserloslichen Formkernes er- betragt ca. 3 bis 5 min und ftlr die beschichteten Form- 

folgt nach folgenden Verfahrensschritten. kerne ca. 7 bis 10 min. Nach der Auflosezeit der Form- 
kerne wird das Ansaugrohr aus dem Wasserbad ent- 

a) Herstellung der BinderlSsung nommen. Die Qualitat der Ansaugrohre entsprach den 

50 geforderten Normen, wobei sich die Ansaugrohre, die 
350 g Polyvinylalkohol (Mowiol 4-88, Fa. Hoechst) mit den beschichteten Formkemen hergestellt wurden, 
werden in 650 g Wasser unter Riihren auf eine Tempe- durch eine besonders gute Innenoberfiachengflte aus- 
ratur von 80"* C erhitzt Nach voUstandiger L6sung wird zeichnen. 
zur Vermeidung von Hautbildung unter standigem Riih- 
ren abgekiihlt Die so hergestellte 35 Ma.-%ige Polyvi- 55 Beispiel 2 
nylalkohoUdsung ist lagerf ahig und muB vor Wiederver- 
wendung geruhrt werden. Die Herstellung des wasserldslichen Formkerns er- 

folgte analog den Verfahrensschritten gemaB Beispiel I, 

b) Mischen des Feststoffes mit der Binderldsung wobei jedoch das Mengenverhaitnis von Feststoff/Bind- 

(Herstellung des Formstoffes) eo erlSsung geandert wurde. 

1900 g Hohenbockaer Quarzsand (Komgr5Be ca. a) Herstellung der Binderldsung 
0,2 mm) werden in einem FlQgelmischer vorgelegt und 

zusammen mit 100 g einer nach a) hergesteilten Binder- Die Herstellung der Binderldsung erfolgte analog wie 

I6sung ca. 3 min gerilhrt Der so hergestellte Formstoff 55 im Beispiel 1. 
mit einem Binderanteil von 1,75 Ma.-% kann mehrere 
Stunden in geschlossenen Behaltern aufbewahrt und da- 
her chargenweise verarbeitet werden. 



5 



6 



b) Mischen des Feststof f es mil der Binderldsung 
(Herstellungdes Formstoffes) 

1940 g Hohenbockaer Quarzsand (KomgroBe ca. 
0,2 mm) werden in einem FlQgelmischer vorgelegt und 5 
zusammen mit 60 g einer nach a) hergestellten Binderld- 
sung ca. 3 min gerOhrt Der so hergestellte Formstoff 
mit einem Binderantetl von 1,05 Ma.-% kann mehrere 
Stunden in geschlossenen Behaltem aufbewahrt und da- 
her chargenweise verarbeitet werden. to 

c) Hersteliung des Formkerns (KernschieBen) 

Die Hersteliung des Formkerns erfolgte unter den 
gleichen Bedingungen wie im Beispiel 1. Der so herge- 15 
stellte Formkern wurde jedoch nicht beschichtet Infol- 
ge des relativ geringen Binderanteiles im Formkern be- 
trug die Biegefestigkeit des unbeschichteten Formker- 
nes43MPa. 

20 

Beispiel 3 

Die Hersteliung des wasserloslichen Formkerns er- 
folgte analog den Verfahrensschritten gemaB Beispiel 1, 
wobei jedoch ein anderer Feststoff verwendet wurde. 25 

a) Hersteliung der Binderldsung 

Die Hersteliung der Binderldsung erfolgte analog wie 
im Beispiel 1. 30 

b) Mischen des Feststoff es mit der Binderldsung 

(Hersteliung des Formstoffes) 

1900 g Mikroglaskugeln (Spheriglas 1922, Fa. Balloti- 35 
ni) mit einer definierten KorngrdBe von 0,15 bis 0;25 mm 
werden in einem Fliigelmischer vorgelegt und zusam- 
men mit 100 g einer nach a) hergestellten Binderldsung 
ca. 3 min geruhrt Der so hergestellte Formstoff mit ei- 
nem Binderanteil von 1,75 Ma.-% kann mehrere Stun- 40 
den in geschlossenen Behaltern aufbewahrt und daher 
chargenweise hergesteilt werdea 

c) Herstellungdes Formkerns (KernschieBen) 

45 

Die Hersteliung und die Beschichtung des Formkerns 
erfolgte unter den gleichen Bedingungen wie im Bei- 
spiel 1. Die Biegefestigkeit des beschichteten Form- 
kerns betragt 7,8 MPa. Die im Vergleich zum Beispiel 1 
hdhere Biegefestigkeit ist auf eine gleichmaBigere und 50 
engere KorngrdBenverteilung des aus Mikroglaskugeln 
bestehenden Feststoffes zurQckzufiihren. 

Der Einsatz der Formkerne beim SpritzgieBen erfolg- 
te unter den gleichen Bedingungen wie im Beispiel 1. 
Die Aufldsezeit far den Formkern gemaB Beispiel 2 55 
betrug 1 bis 3 min und fur den Formkern gemaB Beispiel 
3 7 bis 10 min. 

PatentansprUche 

60 

1. Wasserldslicher Formkern zum SpritzgieBen von 
Kunststoffteilen mit HohlrSumen und/oder Hinter- 
schneidungen, wobei der Kern in das SpritzgieB- 
werkzeug eingelegt, anschlieBend die Schmelze 
eingespritzt und nach dem Entformen des Kunst- 65 
stoffteils der Formkern durch Ldsen entfemt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB dieser aus minde- 
stens 95 Ma.-% Quarzsand und/oder Glaspartikeln 



und/oder Metallpulver und mindestens 1 Ma.-% 
einer w&Brigen Binderldsung auf der Basis von Po- 
lyvinylalkohol mit einem Polyvinylalkolholanteil 
von 25 Ma.-% bis 35 Ma.-% besteht 

2. Formkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Metallpulver aus Aluminium, 
Bronze oder Kupfer besteht 

3. Formkern nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Quarzsand, die 
Glaspartikel und die Metallpulverbestandteile eine 
TeilchengrdBe von 0,1 bis 0,3 mm und eine enge 
KorngrdBenverteilung aufweisen. 

4. Formkern nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Quarzsand-, Glas- 
und Metallpulverpartikel eine gleichmaBige runde 
Form aufweisen. 

5. Formkern nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB dieser mit mindestens 
einer porenverschlieBenden Schicht Uberzogen ist, 
die aus einer 0,1 mm bis 03 nun dicken wasserfrei- 
en Deckschlichte besteht. 

6. Formkern nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Deckschlichte aus Quarzsand 
und/oder Graphit mit einer KorngroBe von kleiner 
als 0,07 mm besteht, und einen Feststoffanteil von 
mindestens 60 Ma.-% aufweist 

7. Formkern nach emem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB dieser mit einer zwei- 
ten Schicht, auf der Basis von Polyvinylalkohol 
oder Polyacrylat uberzogen ist 

8. Verfahren zur Hersteliung eines Formkerns nach 
einem der Ansprttche 1 bis 7, durch folgende Ver- 
fahrensschritte: 

a) Hersteliung einer lagerfahigen Binderld- 
sung auf der Basis von Polyvinylalkohol mit 
einem Polyvinylalkoholanteil von 25 Ma,-% 
bis 35 Ma.-% in einem beheizbaren Riihrwerk 
durch Vorlegen von Wasser und Zugabe von 
Polyvinylalkohol unter Ruhren bei gleichzeiti- 
ger ErwSrmung bis auf eine Temperatur von 
SO^^C bis zur vollstindigen Ldsung des Polyvi- 
nylalkohols, 

b) Mischen der Feststoffe Quarzsand und/oder 
Glaspartikel und/oder Metallpulver mit der 
nach a) hergestellten Binderldsung in einem 
Mischer in einem Mengenverhaltnis Feststoff/ 
Binderldsung von 95 : 5 bis 99 : 1, wobei der 
Feststoff vorgelegt wird, und 

c) Zufiihrung des rieselfahigen Formstoffes in 
eine KernschieBmaschine und Bildung der ge- 
wiinschten Formkerne bei einem Druck von 
3,5 bar bis 6,5 bar und einer Kernkastentempe- 
raturvon 150^Cbis 180°C. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formkerne mit einer porenver- 
schlieBenden wasserfreien Schlichte aus Quarzsand 
und/oder Graphit mit einer KorngrdBe von kleiner 
als 0,07 nun und einem Feststoffanteil von minde- 
stens 60 Ma.-% beschichtet werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Formkerne mit 
einer wasserldslichen Kunstharzschicht tiberzogen 
werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kunstharzschicht aus Polyvinylal- 
kohol oder Polyacrylat besteht 



